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(57) Abstract: The invention relates to a fastening element (1), particu- 
larly for blind riveting, comprising a set-head (4), a deformation section 
(2) and a shank end (3), whereby the deformation section (2) is arranged 
between the set-head (4) and the shank end (3), and the fastening element 
(1) is hollow on the inside, whereby a mandrel (7) is optionally provided 
inside said fastening element (1). Said mandrel has a mandrel head (23) 
and a mandrel bottom (24) that is joined to the shank end (3) whereby 
at least being resistant to tensile forces. The shank end (3) has a punch- 
ing edge (6) that extends essentially along the outermost periphery of the 
shank end (3). The invention also relates to a method for setting this fas- 
tening element (I), to a rivet connection with this fastening element (1), 
to a device for setting the fastening element (1), to a use of the obtained 
rivet connection, and to a matrix that is suited for use with the method for 
setting the fastening element (1). The invention is characterized in that 
particularly durable self-punching blind rivet connections that are resis- 
tant to tensile forces can be easily produced, whereby the fastening ele- 
ment (1) offers the possibility of fastening an additional part (22). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung beschrcibt ein Befcstigungse- 
lement (1), insbesondere zum Blindnieten, mit einem Setzkopf (4), ei- 
nem Deformationsabschnitt (2) und einem Schaftende (3), wobei zwi- 
schen dem Setzkopf (4) und dem Schaftende (3) der Deformationsabschnitt (2) angeordnet ist und das Befestigungselement (1) 
innen hohl ist, ggf. mit einem Dorn (7) innerhalb des Befestigungselement (1), der ein Dornkopf (23) und einen mit dem Schaftende 
(3) zumindest zugfest verbundenen Dornfuss (24) aufweist, wobei das Schaftende (3) eine Stanzkante (6) aufweist, die im wesent- 
lichen entlang des aussersten Umfanges des Schaftendes (3) verlSuft, sowie ein Verfahren zum Setzen dieses Befestigungselements 
(1), eine Nietverbindung mit diesem Befestigungselement (1), eine Vorrichtung zum Setzen dieses Befestigungselements (1), eine 
Verwendung der erzielten Nietverbindung sowie eine ftir das Verfahren zum Setzen des Befestigungselements (1) geeignete Matrize. 
Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass auf einfache Weise besonders haltbare und zugfeste selbststanzende Blindnietverbin- 
dungen hergcstellt wcrden kGnncn, wobei das Befestigungselement (1) die Mdglichkeit bietct, ein Zusatztcil (22) zu befestigen. 
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Selbststanzender Niet, Verfahren und Vorrichtung zum Setzen cincs Nictelements 

und seine Verwendung 

Die Erfindung betrifft ein Befestigungselement, insbesondere zum Blindnieten, mit einem 
5 Setzkopf, einem Deformationsabschnitt und einem Schaftende sowie ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Setzen dieses Befestigungselements, eine Matrize zum Stanzen, die 
mit dem Verfahren bzw. mit der Vorrichtung erzielte Nietverbindung und eine Verwen- 
dung dieser Nietverbindung. 

10 Aus dem Stand der Technik sind zahlreiche Typen von Nieten bekannt. Blindniete zeich- 
nen sich dadurch aus, dass die zum Setzen der Blindniete erforderliche Kraft nicht durch 
kraftaufnehmende Bugel von beiden Seiten eines zu vernietenden Werkstuckes aufge- 
bracht wird, sondern der Kopf bzw. der FuD des Niets durch Ziehen an einem Dorn, der im 
Inneren des Blindniets verlauft, zusammengedriickt werden, indem der Kopf am Werk- 

15 stuck gehalten wird und der FuB mit Hilfe des Doms in Richtung des Kopfes gezogen 
wird. 

Der Vorteil des Blindniets besteht darin, dass nur ein einseitiger Zugang zum Werkstuck 
erforderlich ist. Es wurden verschiedene Designs fur selbstbohrende Blindniete entwickelt, 
20 wahrend es nicht in Betracht gezogen wurde, selbststanzende Blindniete zu schafFen, da 
die notwendige Deformierbarkeit des Nietschaftes eine Kraftausubung zum Stanzen nicht 
zulasst. 

Ein Nachteil der Blindniete besteht darin, dass Locher in das Werkstuck gebohrt oder ge- 
25 stanzt werden mussen, um die Blindniete zu setzen. Dieses ist insbesondere dann schwie- 
rig, wenn zwei Werkstucke miteinander verbunden werden sollen, wobei die Werkstucke 
noch gegeneinander beweglich sind. Die Herstellung der Locher im Zusammenhang mit 
der Ausrichtung der Werkstucke bereitet unter Umstanden Schwierigkeiten, so dass das 
Bohren und das Setzen der Niete in einer festgelegten Relativlage der Werkstucke erfolgen 
30 muss. Selbst bei den selbstbohrenden Blindnieten tritt dieses Problem auf, da wahrend des 
Bohrens zwei miteinander zu verbindende Werkstucke unter Umstanden einen kleinen 
Zwischenraum aufweisen und beim Setzen der Niete die beiden Werkstucke gegeneinander 
verschoben werden, so dass aufgrund der Scherkrafte die Qualitat der Nietverbindung lei- 
det. AuOerdem fallen bei selbstbohrenden Blindnieten Spane an, durch die Oberflachen 
35 beschadigt werden konnen. 
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Andererseits sind aber selbststanzende Niete und auch selbststanzende Muttern und Bolzen 
bekannt. Bei ihnen tritt das Problem des Lochsuchens, bzw. des gegeneinander Verschie- 
bens der Werkstucke nicht auf Ein Nachteil von selbststanzenden Muttern ist, dass damit 
nur verhaltnismaBig kleine Zugkrafte und Drehmomente aufgenommen werden konnen, da 
5 die Muttern sich vom Werkstuck verhaltnismaBig leicht losen lassen. AuBerdem werden 
diese Niete und Muttern zumeist in stationaren Anlagen verarbeitet, was dieses Verfahren 
relativ unflexibel macht gegeniiber Positionsanderungen. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Nietelement anzugeben sowie eine 
10 Vorrichtung, eine hierzu geeignete Matrize und ein Verfahren zum Setzen dieses Nietele- 
ments bzw. eine Nietverbindung und eine Verwendung dieser Nietverbindung, womit die 
beschriebenen Nachteile uberwunden werden sollen. Dariiber hinaus soil ein grundlegend 
neues Konzept fur ein Nietelement, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Setzen eines 
Nietelements, fur eine Nietverbindung und fur eine Verwendung dieser Nietverbindung 
15 angegeben werden. 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch ein Befestigungselement mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 bzw. durch ein Befestigungselement mit den Merkmalen des Anspruchs 
2, durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 16 bzw. mit den Merkmalen des 

20 Anspruchs 17, durch eine Nietverbindung mit den Merkmalen des Anspruchs 23, durch 
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 25 bzw. mit den Merkmalen des An- 
spruchs 26, durch eine Verwendung nach den Merkmalen des Anspruchs 31, sowie durch 
eine Matrize mit den Merkmalen des Anspruchs 32 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen 
und Weiterbildungen, die jeweils einzeln oder in Kombination miteinander angesetzt wer- 

25 den konnen, sind Gegenstand der jeweils abhangigen Anspriiche. 

Das erftndungsgemaBe Befestigungselement, insbesondere zum Blindnieten, mit einem 
hohlfbrmigen Schaft, der an seinem freien Ende einen Setzkopf aufweist, mit einem De- 
formationsabschnitt zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, und mit einem innerhalb des 
30 Schaftes ausgebildeten Verbindungsabschnitt, der zur Ausbildung einer zugfesten Verbin- 
dung mit einem Dorn, insbesondere einem DornfuB eines Domes, dient, weist eine Stanz- 
kante auf, die an dem Setzkopf gegenuberliegenden Schaftende im wesentlichen entlang 
des auBersten Umfanges des Schaftes verlauft. 

35 Alternativ ist ein erfmdungsgemaBes Befestigungselement, insbesondere zum Blindnieten, 
mit einem hohlfbrmigen Schaft, der an seinem freien Ende einen Setzkopf aufweist, mit 
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einem Deformationsabschnitt zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, mit einem Dorn inner- 
halb des Schaftes, der einen Dornkopf und einen DornfuB aufweist, wobei der DornfiiB mit 
einem dem Setzkopf gegenuberliegenden Schaftende zumindest zugfest verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schaftende oder der DornfuB eine Stanzkante auftveist, 
5 die im wesentlichen entlang des auBersten Umfangs des Schaftes bzw. des DornfuBes ver- 
lauft. Die Stanzkrafte werden durch den Dorn in den DornfiiB mit der Stanzkante ubertra- 
gen. 

Der ubergeordnete Gedanke beider erfindungsgemaBen Befestigungselemente besteht dar- 
10 in, dass das Selbststanzen und das Ziehen (zur Ausbildung des SchlieBkopfes) miteinander 
kombiniert werden. Hierdurch werden Vorteile einer Blindnietverbindung mit Vorteilen 
einer Seibststanzung vereint. 

Der Unterschied dieser Variante des erfindungsgemaBen Befestigungselementes gegenuber 
15 der zuerst genannten Variante ist, dass bei der zweiten Variante der Dorn ein Teil des Be- 
festigungselementes ist, wahrend in der ersten Variante der Dorn ein Teil des Werkzeugs, 
insbesondere der Setzvorrichtung ist. Bei der ersten Variante kann der Dorn fur weitere 
Setzvorgange wiederverwendet werden. 

20 Das erfindungsgemaBe Befestigungselement ist innen hohl, damit ein Dorn durch den 
Setzkopf und den Deformationsabschnitt durchgesteckt werden kann, urn eine zumindest 
zugfeste Verbindung von DornfuB und Schaftende zu erreichen. Mit der Stanzkante wird, 
wahrend das Befestigungselement durch ein Werkstuck geschoben wird, ein Stanzloch in 
das Werkstuck gestanzt. Dabei muss allerdings die Kraft zum Stanzen mittels des Dorns in 

25 das Schaftende iibertragen werden, da der Deformationsabschnitt diese Kraft nicht iibertra- 
gen kann. Aufgrund einer scharfen Stanzkante werden die Stanzkrafte, die auf das Werk- 
stuck einwirken, herabgesetzt. Ebenso wird eine Bildung von Rissen in der Nahe des ge- 
stanzten Stanzloches vermieden, womit die Quality der Nietverbindung verbessert wird. 
Die Stanzkante ist eine scharfe, vorzugsweise im wesentlichen rechtwinklige Kante. 

30 

Mit dem Befestigungselement wird eine Nietverbindung erzielt, die einer Blindnietverbin- 
dung ahnelt, weil die Ausbildung des SchlieBkopfes durch Zugkrafte erfolgt. Da fur den 
Stanzvorgang ein zweiseitiger Zugang zum Werkstuck erforderlich ist, handelt es sich 
hierbei jedoch nicht urn einen reinen Blindnietvorgang. 
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Der Deformationsabschnitt wird deformiert, indem das Schaftende mit Hilfe des Domes, 
der in den hohlfbrmigen Schaft eingeflihrt wird und mit dem eine zugfeste Verbindung mit 
dem Verbindungsabschnitt hergestellt wird, in Richtung des Setzkopfes gezogen wird.. 
Durch die Deformation des Deformationsabschnitts wird ein SchlieOkopf ausgebildet. Mit 
5 dem SchlieCkopf konnen beispielsweise zwei Werkstucke miteinander verbunden werden. 
Der Deformationsabschnitt wird entweder aus weicherem Material als der Setzkopf bzw. 
das Schaftende gefertigt oder mit Hilfe einer geeigneten Formgebung, z.B. durch dunnere 
Wandstarken und/oder OfFnungen und/oder Faltungen im Deformationsabschnitt, leichter 
deformierbar ausgestaltet. 

10 

Gegenuber einem Stanzniet sind mit einem Blindniet Verbindungen erzielbar, die hohere 
Zug- sowie Scherkrafte aufnehmen konnen. AuBerdem benotigt das Stanznietverfahren 
duktiles Material auf der Matrizenseite, welches zudem eine bestimmte Mindestdicke be- 
notigt. Dieses ist bei Mischbaustrukturen nachteilig. Durch die Erfindung wird dieser Vor- 
15 teil mit dem weiteren Vorteil kombiniert, dass keine vorgebohrten Locher aufgesucht wer- 
den mussen, in die das Befestigungselement gesteckt wird. Daruber hinaus werden anfal- 
lende Spane durch Bohren von Lochern vermieden. Durch das Selbststanzen des Befesti- 
gungselements wird eine Lochlaibung erzielt, die besonders vorteilhafte Eigenschaften der 
Nietverbindung hinsichtlich der maximal aufnehmbaren Zug- und Scherkrafte bewirkt 

20 

In einer Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Befestigungselemente sind der Schaft und 
der Dorn, insbesondere der DornfuB und das Schaftende, losbar verbindbar. Vorteile einer 
Idsbaren Verbindung sind u.a., dass mit Hilfe des Domes Bauteile an dem Befestigungs- 
element befestigt werden konnen. Auch ermoglicht eine losbare Verbindung eine Verwen- 
25 dung des Dorns als Werkzeug zur Ausbildung des SchlieBkopfes. 

In einer speziellen Ausgestaltung sind der Schaft und der Dora, insbesondere der DornfuB 
und das Schaftende, kraftschlussig verbindbar. In einer bevorzugten Ausgestaltung sind der 
Schaft und der Dorn, insbesondere zwischen dem DornfuB und dem Schaftende, form- 
30 schlussig miteinander verbunden. Bspw. wird die formschlussige Verbindung durch einen 
Bajonettverschluss oder eine Schraubverbindung zwischen dem Schaft und dem Dorn her- 
gestellt. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist der DornfuB ein AuBengewinde 
35 und das Schaftende ein entsprechendes Innengewinde auf, in welches der DornfuB 
einschraubbar ist. 
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In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der DornfuB im Durchmesser groBer 
oder gleich dem AuBendurchmesser des Schaftendes. In diesem Fall ist vorteilhafterweise 
die Stanzkante am DornfuB ausgebildet. Durch eine Stanzkante am DornfuB wird ein aus- 
reichend groBes Stanzloch ausgestanzt. 

5 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist der Dorn eine Sollbruch- 
stelle auf. Hiermit wird erzielt, dass mit dem Dorn zum einen das fur die Nietverbindung 
erforderliche Stanzloch gestanzt werden kann, zum andern aber auch der Porn nach De- 
formation des Deformationsabschnitts entfernt werden kann. 

10 

In einer noch weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist der Setzkopf einen groBeren 
Durchmesser auf als der Deformationsabschnitt, das Schaftende und der DornfuB. Hiermit 
wird sichergestellt, dass zum einen das Befestigungselement nicht zu tief in oder sogar 
durch das Werkstuck gedrtickt wird, zum andern der Setzkopf ohne Schwierigkeiten gegen 
15 das Werkstuck gehalten werden kann, wenn das Schaftende in Richtung des Setzkopfes 
gezogen wird. 

Vorteilhafterweise ist das Befestigungselement aus Metall, insbesondere Stahl, Aluminium 
oder einer Aluminiumlegierung gefertigt. 

20 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist der Querschnitt des Befestigungs- 
elementes im wesentlichen kreisfbrmig. Alternativ ist der Querschnitt des Befestigungs- 
elementes im wesentlichen polygonal. Durch eine nicht kreisfbrmige Form des Quer- 
schnitts wird eine zusatzliche Festigkeit einer Nietverbindung zwischen zwei Werkstucken 
25 gegenuber Verdrehung erzielt. Wird ein Innengewinde des Befestigungselementes fur das 
Befestigen von Zusatzteilen verwendet, bietet die polygonale Form zusatzliche Sicherheit 
gegenuber unerwunschtem Drehen des Befestigungselementes im Werkstuck. 

Der Dorn weist vorzugsweise einen Dornkopf auf, der im Durchmesser groBer als das 
30 Schaftende ist. Mit Hilfe des Dorns kann auch eine erforderliche Druckkraft zum Stanzen 
des Befestigungselementes aufgenommen werden. Das Befestigungselement erhalt durch 
den Dorn die erforderliche Festigkeit, so dass das Befestigungselement in das Werkstuck 
gestanzt werden kann. An dem vergroBerten Dornkopf kann der Dorn spater auf eine ein- 
fache Weise gegriffen und zuriickgezogen werden. 



35 



WO 02/073045 



PCT/DE02/00764 



-6- 

In einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung ist das Schaftende offen. In einer beson- 
ders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist das Schaftende geschlossen. Durch ein 
geschlossenes Schaftende wird eine vergleichsweise dichte Nietverbindung erzeugt, die 
einen Ubertritt von Gasen, Flussigkeiten oder Feststoffen von der einen Seite des Werk- 
5 stucks auf die andere Seite des Werkstucks erschwert. 

Ein erfindungsgemaBes Verfahren zum Setzen eines Befestigungselementes, das einen 
hohlfbrmigen Schaft, der an seinem freien Ende einen Setzkopf hat, einen Deformationsab- 
schnitt zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, und einen innerhalb des Schaftes ausgebilde- 

10 ten Verbindungsabschnitt, der zur Ausbildung einer zugfesten Verbindung mit einem 
Dorn, insbesondere mit einem DornfuB eines Domes, dient, aufweist, wobei das dem Setz- 
kopf gegenuberliegende Schaftende mit einer Stanzkante versehen ist, die im wesentlichen 
entlang des auBersten Umfanges des Schaftes verlauft, umfasst folgende Verfahrens- 
schritte: Der Dorn wird in das Befestigungselement eingebracht und eine zugfeste Verbin- 

15 dung zwischen dem Dorn und dem Schaft ausgebildet; der Stanzvorgang mit dem Befesti- 
gungselement mit dem Dorn zur Bildung eines Stanzloches in mindestens einem Werk- 
stuck wird durchgefuhrt; der Schaft wird in das Stanzloch eingebracht, so dass sich der 
Schaft wenigstens teilweise in das Stanzloch erstreckt; eine Zugkraft an dem Dorn wird 
aufgebracht und der Setzkopf zur Ausbildung des SchlieBkopfes gegengehalten. 

20 

Alternativ umfasst ein erfindungsgemaBes Verfahren zum Setzen eines Befestigungsele- 
mentes, das einen hohlfbrmigen Schaft, der an seinem freien Ende einen Setzkopf hat, ei- 
nen Deformationsabschnitt zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, und einen Dorn innerhalb 
des Schaftes aufweist, wobei der Dorn einen Dornkopf und einen DornfuB enthalt und der 

25 DornfuB mit einem dem Setzkopf gegenuberliegenden Schaftende zumindest zugfest ver-. 
bunden ist, und wobei das Schaftende oder der DornfuB eine Stanzkante aufweist, die im 
wesentlichen entlang des auBersten Umfangs des Schaftes bzw. des DornfuBes verlauft, 
folgende Verfahrensschritte: Ein Stanzvorgang wird mit dem Befestigungselement und 
dem Dorn zur Ausbildung eines Stanzloches in mindestens einem Werkstuck durchgefuhrt; 

30 der Schaft wird in das Stanzloch eingebracht, so dass sich der Schaft wenigstens teilweise 
in das Stanzloch erstreckt; eine Zugkraft an dem Dorn wird aufgebracht und der Setzkopf 
wird zur Ausbildung des SchlieBkopfes gegengehalten. 

Mit Hilfe des Dorns kann zum einen die fiir das Stanzen des Stanzloches fiir das Befesti- 
35 gungselement erforderliche Kraft auf das Werkstuck ubertragen werden, zum anderen wird 
mit Hilfe des Dorns das Schaftende in Richtung des Setzkopfes gezogen. Ragt ein Teil des 
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Deformationsabschnittes auf der Riickseite des Werkstiickes hervor, wird er durch Ziehen 
am Dorn deformiert, d.h. insbesondere verbreitert. Ragt der Deformationsabschnitt nicht 
auf der Riickseite hervor, sondern befindet sich im Inneren des Werkstiickes, wird der De- 
formationsabschnitt im Inneren des Werkstiickes deformiert und bewirkt durch seine Ver- 
5 breiterung eine Verklemmung, d.h. insbesondere eine kraftschlussige Verbindung zwi- 
schen Befestigungselement und Werkstuck. 

Besitzt das Schaftende ein Innengewinde, kann das Innengewinde auf der Riickseite des 
Werkstiickes angeordnet werden, was zu einer erhohten Zugstabilitat fiihrt. 

10 

Durch das Befestigungselement kann eine Mehrzahl von Werkstucken miteinander ver- 
bunden werden. Da der Dorn die erforderlichen Druck- bzw. Zugkrafte aufhimmt, ist ein 
groBerer Spielraum bei der Dimensioniening des Befestigungselementes als bei den be- 
kannten Nieten gegeben. Insbesondere konnen Wandstarken reduziert werden und Nieten 

15 mit geringerem Materialverbrauch hergestellt werden. Nachdem das Befestigungselement 
gesetzt ist und der Deformationsabschnitt deformiert ist, ist der Dorn entweder he- 
rausschraubbar oder kann mit Hilfe einer Sollbnichstelle am Dorn herausgerissen werden. 
Das Gewinde kann ggf fur ein Anbringen eines Zusatzteils wie z.B. Leitungen, Halter, 
Verkleidungen oder GehSuseteile verwendet werden. Es kann aber auch einfach zur Auf- 

20 nahme eines Abdeckstopfens dienen. 

Der Unterschied zwischen den beiden Varianten des erfindungsgemaBen Verfahrens zum 
Setzen eines Befestigungselementes besteht darin, dass der Dorn als Werkzeug zur Ausbil- 
dung eines SchlieBkopfes verwendet wird, insbesondere damit ein Teil einer Vorrichtung 
25 zum Setzen eines Befestigungselementes ist, wohingegen in der zweiten Variante der Dom 
ein Teil des Befestigungselementes als solches ist. 

In einer besonderen Ausgestaltung der Erfmdung werden durch das Befestigungselement 
mindestens zwei Werkstucke miteinander verbunden, wobei durch mindestens ein Werk- 
30 stuck gestanzt wird. Dieses bedeutet, dass mit Hilfe des Befestigungselementes mindestens 
eine Stanzung durchgefuhrt wird, welche zu einem besonders guten Halt des Befestigungs- 
elementes fiihrt. An dem Befestigungselement ktinnen beliebig weitere Bauteile und Kom- 
ponenten befestigt werden. Insbesondere werden durch die Deformation des Deformati- 
onsabschnitts eine Mehrzahl von Werkstucken fest miteinander verbunden. 
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In einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Verfahren wird der Dorn mit vor- 
gebbarer Kraft und/oder urn einen vorgebbaren Weg in das Werkstuck gedriickt. Zur Auf- 
nahme der bei der Stanzung auftretenden Krafte wird das Werkstuck durch eine Matrize 
gegengehalten, womit eine plastische Verformung des Werkstuckes in der.Umgebung des 
5 Stanzloches weitgehend vermieden wird. Die Krafte durch die Stanzung werden uber den 
Dorn auf das Werkstuck iibertragen. Mit Hilfe der vorgebbaren Kraft, insbesondere durch 
Vorgabe einer geeigneten Kraftkurve und/oder den vorgebbaren Weg wird die Nietverbin- 
dung in ihren Eigenschaften positiv beeinflusst. 

10 In einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung wird eine Schraubverbindung zwischen 
dem Dorn und dem Befestigungselement ausgebildet. Je nach Verfahrensvariante gehort 
der Dorn zum Befestigungselement oder zur Vorrichtung einer Setzmaschine. Im Falle 
einer Setzmaschine, die einen Dorn enthalt, wird der Dorn kurz vor dem Setzen des Befe- 
stigungselementes eingebracht, z,B. geschraubt, und das Befestigungselement anschlie- 

15 Bend mit Hilfe des Dorns gesetzt. SchlieBlich wird der Dorn aus dem gesetzten Befesti- 
gungselement herausgenommen, insbesondere herausgeschraubt. Insbesondere kann die 
Verbindung zwischen dem Dorn und dem Befestigungselement auch nach der Ausbildung 
des SchlieBkopfes gelost und/oder hergestellt werden. D.h. das befestigte Befestigungs- 
element kann z.B. als Gewindebohrung zur Befestigung von Gegenstanden verwendet wer- 

20 den. 

Eine erfindungsgemaBe Nietverbindung ist dadurch gekennzeichnet, dass sie nach einem 
Verfahren mit den o.g. Merkmalen hergestellt ist. Derartige Nietverbindungen zeichnen 
sich durch eine besonders gute Lochlaibung aus. 

25 

In einer Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Nietverbindung ist der Dorn, der als 
Schraube ausgebildet ist, in das Innengewinde eingeschraubt und ragt uber den Setzkopf 
hinaus. In diesem Fall kann der Dorn auf eine einfache Art ergriffen werden. 

30 Bei einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Setzen eines Befestigungselementes in 
mindestens ein Werkstuck, insbesondere zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens, vorzugsweise zum Setzen eines erfindungsgemaBen Befestigungselementes, weist 
eine Matrize, einen Stempel, der einen Dorn enthalt, der mit einem Befestigungselement 
losbar verbindbar ist, und ein Haltewerkzeug zum Halten des Setzkopfes gegen das Werk- 

35 stuck auf, wobei der Stempel und das Haltewerkzeug in Richtung der Matrize und von 
dieser weg unabhangig voneinander in einer definierten Weise beweglich sind. 
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In einer Variante der erfindungsgemafien Vorrichtung zum Setzen eines Befestigungsele- 
mentes in mindestens ein Werkstuck, insbesondere zur Durchflihrung eines erfindungsge- 
mafien Verfahrens, vorzugsweise zum Setzen eines erfindungsgemafien Befestigungsele- 
mentes, mit einer Matrize, einem Stempel zum Stanzen des Befestigungselementes durch 
5 das mindestens eine Werkstuck, einem Haltewerkzeug zum Halten des Setzkopfes gegen 
das Werkstuck, und einem Zugwerkzeug zum Zuriickziehen des Dorns, sind der Stempel 
und das Haltewerkzeug in Richtung der Matrize und von dieser weg unabhangig voneinan- 
der in einer definierten Weise beweglich. 

10 Durch die Relativbewegung zwischen Stempel und der Matrize wird der Deformationsab- 
schnitt unter Bildung eines SchlieBkopfes deformiert. Hierbei wird auch bei Bearbeitung 
von mindestens zwei _zu verbindenden Werkstucken ein besonders inniger Kontakt zwi- 
schen den beiden Stucken erzielt und Zwischenraume vermieden, so dass eine besonders 
gute Qualitat der Nietverbindung erzielt wird. 

15 

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung weist der Dorn ein AuBenge- 
winde zur Herstellung einer lfcsbaren Verbindung mit dem Befestigungselement auf. Die- 
ses ist insbesondere dann wichtig, wenn der Dorn als Teil der Vorrichtung zum Setzen 
eines Befestigungselementes nach der ersten Variante der erfindungsgemafien Vorrichtung 
20 stets wiederbenutzt wird. Ist der Dorn Teil der Vorrichtung, erfordert das Befestigungsele- 
ment weniger Material und ist leichter. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist die erfindungsgemafien Vorrichtung 
in der Matrize einen Entsorgungskanal zur Entsorgung von Stanzteilen auf. Mit Hilfe des 
25 Entsorgungskanals werden ausgestanzte Teile auf einfache Weise vom Werkstuck wegbe- 
fbrdert und entsorgt. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung sind der Stempel und die Matrize zum 
Kraftschluss mit einer Gegenkraftschlussstruktur, auch C-Bugel genannt, verbunden. 
30 Durch die Gegenkraftstruktur werden die bei der Stanzung auftretenden Krafte aufgenom- 
men und eine laterale Verschiebung des mindestens einen Werkstiicks vermieden. Hier- 
durch wird die Prazision beim Setzen des Befestigungselementes erheblich erhoht. 

In einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrichtung sind Mittel zum Be- 
35 wegen und/oder Mittel zur Positionsbestimmung des Stempels und/oder des Haltewerk- 
zeugs und/oder Kraftsensoren zur Erfassung der beim Setzen der Niete auftretenden Krafte 
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vorhanden. Mit Hilfe der Mittel zur Positionsbestimmung wird die Werkstuckdicke und die 
Lange des zu setzenden Befestigungselementes uberpriift. Die Mittel zum Bewegen erlau- 
ben ein Setzen des Befestigungselementes, insbesondere ein Stanzen und ein Deformieren 
des Deformationsabschnitts. Mit Hilfe der Kraftsensoren wird uberpriift, wie stark minde- 
5 stens zwei Werkstucke zusammengedriickt werden, bzw. mit welcher Kraft die Deformie- 
rung des Deformationsabschnittes erfolgt. Die Kenntnis der verwendeten Krafte und eine 
entsprechende Steuerung der Mittel zum Bewegen unter zu Hilfenahme der Mittel zur Po- 
sitionsbestimmung erlaubt eine Optimierung der Nietverbindung. 

10 Die erfindungsgemafle Verwendung einer erfindungsgemaBen Nietverbindung ist zur los- 
baren Befestigung von Zusatzteilen, insbesondere von Leitungen, Haltern,. Verkleidungen 
oder Gehauseteilen an einem Werkstuck. Die erfindungsgemaBe Nietverbindung hat somit 
zwei Aufgaben: Zum einen erlaubt sie die Verbindung von mindestens zwei Werkstucken 
untereinander, zum anderen erlaubt sie die Befestigung von Zusatzteilen an Werkstucken. 

15 

Die erfindungsgemaBe Matrize mit einer im Durchmesser verinderlichen Stanzoffnung 
zum Setzen eines Befestigungselementes in mindestens ein Werkstuck, insbesondere zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens, vorzugsweise zum Setzen des erfin- 
dungsgemaBen Befestigungselementes, insbesondere unter Verwendung der erfindungs- 
20 gemaBen Vorrichtung, weist mindestens zwei Segmente zur Aufnahme von Stanzkraften 
auf, wobei die Segmente eine Stanzoffnung ausbilden, die zur Aufnahme eines SchlieB- 
kopfes des Befestigungselementes im Durchmesser verbreiterbar ist, wobei die Segmente 
beweglich in einer Matrizenaufnahme gelagert sind und die Segmente durch mindestens 
ein Federelement zusammengehalten werden. 

25 

Durch die verbreiterbare Stanzoffnung wird ausreichend viel Raum fur die Ausbildung 
eines SchlieBkopfes w&hrend des Ziehens am Dorn und Gegenhaltens des Setzkopfes zur 
Verfugung gestellt. Der SchlieBkopf driickt die Segmente radial nach auBen, so dass sich 
die Stanzoffnung im Durchmesser selbststandig vergrtiBert. 

30 

Durch ihre Eigenschaft verbreiterbar zu sein, kann die Matrize nach dem Stanzvorgang, 
wenn sich der SchlieBkopf ausbildet, als Anschlag fur das Werkstuck verwendet werden. 
Insbesondere braucht die Matrize nach dem Stanzvorgang nicht entfernt zu werden, um 
Raum fur den SchlieBkopf zu schaffen. Dieses ist dann besonders wichtig, wenn mehrerer 
35 Werkstucke miteinander verbunden werden sollen und sichergestellt werden soil, dass sich 
die Werkstucke nicht gegeneinander verschieben. Mit Hilfe der erfindungsgemaBen Matri- 
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ze ist es moglich, wahrend des gesamten Setzvorganges des Befestigungselementes, zwei 
miteinander zu verbindende Werkstiicke unter standigem Druck zu halten, wodurch die 
Lochleibung der Nietverbindung verbessert wird. 

5 Durch die Beweglichkeit der Segment wird die Matrize schwimmend, d.h. bei seitlichem 
Versatz von Befestigungselement und Matrize z.B. aufgrund eines Aufbiegens des C- 
Bugels oder Toleranzen des Befestigungselements entstehen keine Schleifspuren bzw. kein 
Abschaben am Umfang des Befestigungselements. Dariiber hinaus wird das Befestigungs- 
element starker vor Korrosion und die Matrize vor VerschleiB geschutzt. 

10 

Mit Hilfe des Federelementes werden die Segmente zusammengehalten, so dass sich die 
Segmente nach Vollendung eines Setzvorgangs des Befestigungselements selbststandig 
wieder in die urspriingliche Position zuruckbegeben. Hiermit wird die erfindungsgemaBe 
Matrize in ihren urspriinglichen Zustand versetzt 

15 

Die Segmente sind so geformt, dass sie zum einen groBe Krafte in Stanzrichtung aufneh- 
men konnen, ohne seitlich instabil zu werden und z.B. wegzurutschen, zum anderen jedoch 
auf einfache Weise durch radiate, von der Stanzoffnung wegzeigende Krafte, die durch 
eine Ausbildung eines SchlieBkopfes erzeugt werden, geofFnet werden konnen. 

20 

In einer Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Matrize sind die Segmente radial ver- 
schiebbar. Durch eine radiale Verschiebung der Segmente wird ein besonders leichtes OfF- 
nen der Matrize bewirkt. Alternativ sind die Segmente so geformt bzw. mit einer Achse 
derart gelagert, dass die Segmente eine Dreh- bzw. eine Kippbewegung ausfiihren. 

25 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Matrize weisen die Segmente 
eine im wesentlichen plane Auflageflache und die Matrizenaufhahme eine im wesentlichen 
plane Gegenflache zur Ubertragung der Stanzkrafte auf die Matrizenaufnahme auf. Durch . 
die planen Flachen konnen groBe Stanzkrafte von den Segmenten aufgenommen werden 
30 und an die Matrizenaufnahme weitergeleitet werden, womit eine stabile Lage der Seg- 
mente beim Stanzvorgang gewahrleistet wird. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Matrize weisen die Segmente 
Federelementaufnahmen auf. In den Federelementaufnahmen wird ein Federelement ge- 
35 fiihrt. Dadurch wird ermoglicht, dass sich die Segmente nach Abschluss eines Setzvor- 
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gangs in ihre ursprungliche Position begeben und fur einen erneuten Setzvorgang zur Ver- 
fugung stehen. 

Vorteilhafterweise weist die erfindungsgemaBe Matrize eine Matrizenaufnahme auf, die 
5 einen Ringanschlag enthalt. Mit Hilfe des Ringanschlages wird das zu befestigende Werk- 
stiick wahrend des Setzvorgangs fest gehalten, wodurch insbesondere sichergestellt wird, 
dass eine seitliche Bewegung des Werkstuckes vermieden wird. Der Ringanschlag verhin- 
dert ein seitliches Verschieben der Segmente. Der Ringanschlag bewirkt somit ein sicheres 
Halten des Gegenstandes wahrend des Setzvorganges. 

10 

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Matrize weist der 
Ringanschlag zur Gewahrlei stung der Beweglichkeit der Segmente wahrend des Setzvor- 
ganges des Befestigungselementes eine Ringanschlagflache und die Segmente eine Seg- 
mentanschlagflache auf, wobei die Segmentanschlagflache in Bezug auf das Werkstuck 

15 um einen Abstand von 0,1 bis 0,3 mm, vorzugsweise von 0,15 bis 0,25 mm, hinter der 
Ringanschlagflache liegt. Durch eine derartige Anordnung der Anschlagflachen ist der 
Ringanschlag der Matrizenaufnahme naher an dem Werkstuck angeordnet als die Segmen- 
te. Hierdurch wird bewirkt, dass das Werkstuck vom Ringanschlag sicher gehalten wird 
und dass ein Verrutschen des Werkstucks wfihrend des Stanzvorganges bzw. des Nietvor- 

20 ganges verhindert wird. Dadurch konnen sich die Segmente auch im vorgespannten Zu- 
stand des Werkstuckes noch radial (schwimmend) bewegen. 

In einer speziellen Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Matrize weist die Matrize weni- 
ger als 5, insbesondere 4, vorzugsweise 3, Segmente auf In einer weiteren speziellen Aus- 
25 gestaltung der erfindungsgemaBen Matrize wird das Federelement durch einen Gummiring 
gebildet. Das Federelement stellt sicher, dass die beweglichen Segmente nach Vollendung 
des Setzvorganges eines Befestigungselementes wieder in ihre ursprungliche Position au- 
tomatisch zurtickversetzt werden. 

30 In einer alternativen speziellen Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Matrize ist das Fe- 
derelement ein Spiralring. 

Vorteilhafterweise weist die erfindungsgemaBe Matrize eine quer-verlaufende Zuluftboh- 
rung auf, mit der ausgestanzte Stanzteile mit Hilfe von Pressluft durch einen Entsorgungs- 
35 kanal entfernt werden kdnnen. 
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Um ein Verdrehen des Befestigungselementes gegeniiber dem Werkstuck bzw. ein Verdre- 
hen zweier Werkstucke gegeneinander zu verhindern, ist die von den Segmenten ausgebil- 
dete StanzofFnung im Querschnitt rotationsunsymmetrisch. Vorteilhafterweise ist die 
StanzofFnung im Querschnitt im wesentlichen polygonal. Zur weiteren Unterstiitzung eines 
5 Drehschutzes werden die Segmente mit Zahnen ausgebildet, so dass die StanzofFnung im 
Querschnitt eine Verzahnung aufweist. Mit Hilfe der rotationsunsymmetrischen StanzofF- 
nung wird ein entsprechendes rotationsunsymmetrisches Stanzloch gebildet, an das sich 
das BeFestigungselement -selbst wenn es als solches rotationssymmetrisch ausgebildet ist- 
wahrend seiner Deformation anschmiegt. Durch die Verbindung des Befestigungselemen- 
10 tes mit dem rotationsunsymmetrischen Stanzloch wird eine drehfeste Verbindung erzielt. 

Weitere spezielle Ausgestaltungen und Vorteile der Erfindung werden anhand der folgen- 
den Zeichnung erlautert. Die Zeichnung ist als spezielles, exemplarisches Beispiel der Er- 
findung zu verstehen, die die Erfindung in ihrer Bedeutung und ihrem Geist nicht ein- 
15 schranken soil. 



Es zeigen schematisch: 

Fig. 1 ein erfindungsgemaBes Befestigungselement mit einem Dorn, der in ein 

20 Werkstuck eingeschoben ist; 

Fig. 2 einen erfindungsgemaBen Verfahrensablauf, bei dem das Befestigungsele- 

ment, das einen Dora enthalt, von einer Vorrichtung zum Setzen eines Befe- 
stigungselements in ein Werkstuck gesetzt wird; 

25 

Fig. 3 eine erfindungsgemaBe Nietverbindung, wobei ein Zusatzteil mit Hilfe des 

Dorns am Werkstuck befestigt wird; 

Fig, 4 einen Ausschnitt einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Setzen eines 

30 Befestigungselements mit einem Befestigungselement und einem Werk- 

stuck kurz bevor das Befestigungselement gesetzt wird; 



35 



Fig. 5 



eine alternative Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen Befestigungs- 
elements nach Fig. 1 mit einem Dorn, der in ein Werkstuck eingeschoben 

ist; 
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Fig. 6 die Sollbruchstelle des Dorns im Querschnitt; und 

Fig. 7 einen alternativen erfindungsgemaBen Verfahrensablauf, bei dem das Befe- 

stigungselement von einer Vorrichtung zum Setzen eines Befestigungs- 
elements, die einen Dorn aufweist, in ein Werkstuck gesetzt wird; 

Fig. 8 eine erfindungsgemaBe Matrize im Querschnitt; 

Fig. 9 ein Segment der erfindungsgemaBen Matrize nach Fig. 8 im Langsschnitt; . 

Fig. 10 die drei Segmente der erfindungsgemaBen Matrize nach Fig. 8 in der Drauf- 

sicht; 

Fig. 1 1 eine erfindungsgemaBe Matrize mit einer rotationsunsymmetrischen Stanz- 

15 offnung in der Draufsicht; und 

Fig. 12 eine erfindungsgemaBe Matrize mit einer weiteren rotationsunsymmetri- 

schen Stanzoffnung in der Draufsicht. 



10 



20 Figur 1 zeigt ein erfindungsgemaBes Befestigungselement 1 mit einem Setzkopf 4, einem 
Deformationsabschnitt 2 und einem Schaftende 3 mit einem Innengewinde 5 und einer 
Stanzkante 6, das hohl ist und in das ein Dorn 7 mit einem Dornkopf 23 und einem Dorn- 
fuB 24 geschraubt ist. Die zugfeste Verbindung zwischen dem Dorn 7 und dem Schaft 27 
wird durch einen Verbindungsabschnitt 28 hergestellt. Der Verbindungsabschnitt 28 wird 

25 durch ein Innengewinde 5 im Schaft 27 gebildet. Das Innengewinde 5 wird in ein AuBen- 
gewinde 29 am Dorn 7 geschraubt. Das Befestigungselement 1 ist durch ein erstes Werk- 
stuck 8 und ein zweites Werkstuck 9 durchgestanzt, wobei beide Werkstucke 8, 9 als auf- 
einander liegende Bleche ausgestaltet sind. Das Befestigungselement 1 stanzt sein eigenes 
Stanzloch 11 durch die Werkstucke 8, 9. Das Schaftende 3 und ein Teil des deformierbaren 

30 Abschnitts 2 befindet sich auf der Ruckseite 10 des zweiten Werkstucks 9. Der Deformati- 
onsabschnitt 2 hat gegeniiber dem Schaftende 3 eine geringere Wandstfirke. Der Dorn 7 
weist einen Dornkopf 23 auf, mit dem zum einen Zusatzteile 22 (nicht abgebildet) befestigt 
werden konnen, sowie mit dem der Dorn 7 in Richtung des Setzkopfes 4 gezogen werden 
kann. Der Setzkopf 4 Iiegt auf dem ersten Werkstuck 8 fest auf. 
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Die Figur 2 beschreibt einen Verfahrensablauf des Setzens eines erfindungsgemaBen Befe- 
stigungselements. In dem von einem Haltewerkzeug 13 gehaltenen erfindungsgemaBen 
Befestigungselement 1 ist ein Dorn 7 eingeschraubt. Mit Hilfe von Mitteln zum Bewegen 
19 wird das Befestigungselement 1 auf ein erstes Werkstiick 8 aufgesetzt, welches mit ei- 
5 nem zweiten Werkstiick 9 verbunden werden soli. Die Lage des Befestigungselements 1 
relativ zu den Werkstucken 8, 9 wird mit Hilfe von Mitteln zur Positionsbestimmung 19 
erfasst. Die Werkstucke 8,9 werden zunachst auf eine Matrize 14 aufgelegt, welche einen 
Entsorgungskanal 17 fur ausgestanzte Stanzteile 18 aufweist. AnschlieBend wird das Befe- 
stigungselement 1 mit Hilfe des Haltewerkzeugs 13 so auf das erste Werkstiick 8 aufge- 

10 setzt, dass das Schaftende 3 des Befestigungselements 1 das erste Werkstiick kontaktiert. 
AnschlieBend wird mit Hilfe eines Stempels 12 eine Kraft auf der Dorn 7 ausgeiibt, so dass 
das Schaftende 3 durch die Werkstucke 8, 9 geschoben wird. Wahrenddessen wird bei der 
Bewegung des Stempels 12 sowohl das Haltewerkzeug 13 als auch ein Zugwerkzeug 15 
mitgefiihrt Ausgestanzte Stanzteile 18 fallen in den Entsorgungskanal 17, wo sie dann 

15 entsorgt werden, vorzugsweise mit Hilfe von einer Uber- oder Unterdruckluftleitung. An- 
schlieBend wird die Matrize 14 von den Werkstucken 8, 9 entfernt, so dass das Schaftende 
bzw. der herausstehende Deformationsabschnitt frei ist. Daraufhin zieht das Zugwerkzeug 
15 am Dorn 7, wobei das Haltewerkzeug 13 den Setzkopf gegen das erste Werkstiick 8 
presst. Durch das Ziehen wird der Deformationsabschnitt 2 deformiert, wohingegen das 

20 Schaftende 3 nicht plastisch verformt wird. Mit Hilfe von Kraftsensoren 21 wird das Zie- 
hen sowie das Stanzen iiberwacht und mit den von den Kraftsensoren 21 erfassten Daten 
die Bewegung des Zug- und/oder des Haltewerkzeugs gesteuert. SchlieBlich kann der Dorn 
7 aus dem Befestigungselement 1 herausgeschraubt werden oder mit ihm ein Zusatzteil 
befestigt werden. 

25 

Figur 3 zeigt eine auf die beschriebene Weise hergestellte Nietverbindung, wobei das Be- 
festigungselement 1 in seinem Deformationsabschnitt 2 deformiert ist. Mit Hilfe des Dorns 
7 und dem Dornkopf 23 wird ein Zusatzteil 22, welches eine Halterung sein kann, an den 
Werkstucken 8, 9 befestigt. Die Werkstucke 8, 9 sind zwischen dem Setzkopf 4 und dem 
30 Deformationsabschnitt 2 fest eingespannt. 

Figur 4 zeigt eine Detailansicht der Vorrichtung zum Setzen des Befestigungselements 1. 
Das Befestigungselement 1 wird mit Hilfe des Haltewerkzeugs 13 an dem im Befesti- 
gungselement 1 eingeschraubten Dorn 7 gehalten. Das Zugwerkzeug 15 fasst den Dorn 7 
35 an seinem Dornkopf 23. Der Stempel 12 driickt auf den Dornkopf 23 des Dorns 7. Die 
Werkstucke 8, 9 sind zwischen dem Befestigungselement 1 und der Matrize 14 angeordnet, 
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wobei die Matrize 14 von der Ruckseite 10 des zweiten Werkstucks 9 die Kraft, welche 
von dem Stempel 12 uber den Dorn 7 auf die Werkstucke 8, 9 ubertragen wird, aufnimmt. 

Figur 5 zeigt eine alternative Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Befestigungsele- 
5 ments 1 nach Figur 1 mit einem Dorn 7, der in zwei Werkstucke 8, 9 eingeschoben ist. Das 
Stanzloch 11 wurde mit der Stanzkante 6, die am DornfuB 24 ausgebildet ist, in die 
Werkstucke 8, 9 gestanzt. Mit Hilfe des Dornkopfes 23 kann der Dorn 7 zuriickgezogen 
werden, so dass zunachst der Deformationsabschnitt 2 deformiert wird und anschlieBend 
der Dornkopf 23 an einer Sollbruchstelle 25 vom DornfuB 24 abreiBt. Die Stanzkante 6 
10 wird durch eine scharfe, im wesentlichen rechtwinkelige Kante des DornfuBes 24 gebildet. 
Die zugfeste Verbindung zwischen Dorn 7 und dem Schaft 7 wird durch den Verbindungs- 
abschnitt 28 hergestellt. 

Figur 6 zeigt die Sollbruchstelle 25 des Dorns 7 im Querschnitt, bei der der Dorn 7 auf 
15 einen quadratischen Dornkern 31 mit Stegen 26 an den jeweiligen Ecken verjungt ist. Die 
Stege 26 tragen zur Fuhrung des Dorns 7 im Befestigungselement 1 bei und verhindern ein 
seitliches Ausscheren bzw. Knicken des Dorns 7 unter Einwirkung der Druckkrafte wah- 
rend des Stanzvorgangs. 

20 Figur 7 beschreibt einen alternativen erfindungsgemaBen Verfahrensablauf zum Setzen 
eines erfindungsgemaBen Befestigungselementes. Ein Dorn 7 ist als Teil der Setzmaschine 
mit einem Stempel 12 fest verbunden. Der Dorn 7 weist ein DornfuB 24 auf, mit dem der 
Dorn 7 in das Befestigungselement 1 eingeschraubt wird. Das Befestigungselement 1 weist 
einen Setzkopf 4 und ein Schaftende 3 auf, wobei das Schaftende 3 mit einer Stanzkante 6 

25 versehen ist. Zunachst wird der Dora 7 in das Befestigungselement 1 eingeschraubt. An- 
schlieBend wird der Stanzvorgang durchgefiihrt. Hierbei stanzt die Stanzkante 6 durch 
Krafteinwirkung des Domes 7 ein Stanzloch in das Werkstuck 8, 9. Hierbei nimmt die Ma- 
trize 14 die dabei auftretenden Krafte auf. Daraufhin wird durch Zuriickziehen des Domes 
7 und Niederhalten des Setzkopfes 4 der Deformationsabschnitt 2 deformiert. Es wird ein 

30 SchlieBkopf 30 ausgebildet. SchlieBlich wird der Dorn 7 aus dem Befestigungselement 1 
herausgeschraubt und steht fur den nachsten Setzvorgang zur Verfugung. 

Fig. 8 zeigt eine erfindungsgem&Be Matrize 14 im Querschnitt. Die Matrize 14 weist eine 
Matrizenaufnahme 41 auf, welche die Stanzkrafte uber bewegliche Segmente 34 aufiiimmt. 
35 Die beweglichen Segmente 34 werden mit Hilfe eines Federelementes 33 zusammen- 
gehalten. Die beweglichen Segmente 34 ofFnen sich selbststfindig, wenn ein SchlieBkopf 
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(nicht abgebildet) ausbildet wird. Der SchlieBkopf drtickt die Segmente 34 gegen die Kraft 
des Federelements 33 auseinander. Die Segmente 34 besitzen je eine Auflageflache 35, die 
auf der Matrizenaufnahme 41 aufliegt. Die Segmente 34 weisen daruber hinaus eine Seg- 
mentanschlagflache 43 auf, uber die Stanzkrafte auf die Segmente 34 und uber die Aufla- 
5 geflache 35 auf die Matrizenaufnahme 4 1 iibertragen werden. 

Die Matrizenaufnahme 41 enthalt einen Ringanschlag 42, der die Segmente 34 umgibt Der 
Ringanschlag 42 besitzt eine Ringanschlagflache 44, mit der ein Werkstuck (nicht abgebil- 
det) gehalten wird. Das Werkstuck wird von der Ringanschlagflache 44 sicher gehalten, da 
10 die Segmentanschlagflache 43 im Bezug auf das Werkstuck weiter entfernt angeordnet ist. 
Der Abstand A zwischen der Segmentanschlagflache 43 und der Ringanschlagflache 44 
betragt etwa 0,2 mm. Die Segmente 34 bilden eine StanzofFnung 40, durch die ein Stanz- 
teil (nicht abgebildet) gedruckt werden kann. 

15 Mit Hilfe einer Zuluftbohrung 39 und eines Entsorgungskanals 17 wird das Stanzteil mit- 
tels Pressluft entfernt. Ein Gewindeanschluss 37 ermoglicht eine einfache Befestigung ei- 
nes Entsorgungsschlauches (nicht abgebildet) am Entsorgungskanal 17. Die Matrizen- 
aufnahme 41 wird mit Hilfe einer Aufnahme fur Gegenlager 38 an einer Gegenkraftstruk- 
tur z.B. an einem C-Bugel (nicht abgebildet) befestigt. 

20 

Fig. 9 zeigt ein einzelnes Segment 34 einer erfindungsgemaDen Matrize 14 nach Fig. 8 im 
Langsschnitt. Das Segment 34 weist eine Segmentanschlagflache 43 und eine Auflagefla- 
che 35 auf. Die Auflageflache 35 ist plan, so dass Stanzkrafte uber die Segmentanschlag- 
flache 43 und uber die Auflageflache 35 auf sichere Weise auf die Matrizenaufnahme 41 
25 iibertragen werden konnen, ohne dass sich das Segment 34 radial von der StanzofFnung 40 
seitlich weg bewegt. Das Segment 34 weist eine Federelementaufnahme 36 auf, in der ein 
Federelement 33 gefiihrt wird. Das Federelement 33 ist als O-Ring aus Gummi gefertigt. 
Durch die Formgebung des Segmentes 34 ist es nicht notwendig, das einzelne Segment 34 
mit Hilfe einer Achse zu lagern. 

30 

Das Segment 34 kann radial verschoben werden und braucht nicht verkippt zu werden. 
Alternativ zu dieser Ausgestaltung kann ein jedes Segment 34 mit Hilfe einer Achse (nicht 
abgebildet) gelagert werden, wobei beim Offnen der Matrize 14 ein jedes Segment 34 urn 
einen Drehpunkt verkippt wird. 
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Fig. 10 zeigt die drei Segmente 34 aus Fig. 8 in der Draufsicht Zu erkennen ist, dass die 
drei Segmente 34 einen Ring bilden, der die Aufnahme von Stanzkraften erlaubt. Die 
Stanzoffhung 40 hat einen Durchmesser D, der etwas groBer ist als der Durchmesser des zu 
setzenden Befestigungselementes (nicht abgebildet). Die Segmente 34 werden mit Hilfe 
eines Federelementes 33 zusammengehalten. Bei Ausbildung eines SchlieBkopfes am Ende 
des Setzvorganges werden die Segmente 34 auseinandergedriickt, so dass sich Spalten zwi- 
schen ihnen bilden, womit der Durchmesser D der Stanzoffhung 40 vergrdBert wird. 

Die Fig. 11 zeigt eine erfindungsgemaBe Matrize 14 mit einer rotationsunsymmetrischen 
Stanzoffhung 40 in der Draufsicht. Hierbei werden durch die Segmente 34 Versatze 45 
gebildet, die ein Verdrehen des Befestigungselements 1 im Werkstuck 8, 9 verhindern. 
Dieser Verdrehschutz ist insbesondere bei Stanzmuttern vorteilhaft. 

Fig. 12 zeigt eine erfindungsgemaBe Matrize 14 mit einer weiteren rotationsunsymmetri- 
schen Stanzdffnung 40 in der Draufsicht, wobei die Rotationsunsymmetrie durch Zahne 46 
in den jeweiligen Segmenten 34 hervorgerufen wird. Bei der Deformation des Befesti- 
gungselementes 1 schmiegt sich das Befestigungselement 1 mit seinem Umfang an den 
Zahnen 46 der Segmente 34 und damit an dem entsprechend verzahnten Werkstuck 8, 9 an. 
Ein Losen der Matrize 14 von dem Werkstuck 8, 9 nach Vollendung des Setzvorgangs ist 
aufgrund der Beweglichkeit der Segmente 34 auf einfache Weise moglich. 

Die Erfindung beschreibt ein Befestigungselement 1, insbesondere zum Blindnieten, mit 
einem Setzkopf 4, einem Deformationsabschnitt 2 und einem Schaftende 3, wobei zwi- 
schen dem Setzkopf 4 und dem Schaftende 3 der Deformationsabschnitt 2 angeordnet ist 
und das Befestigungselement 1 innen hohl ist, gegebenenfalls mit einem Dom 7 innerhalb 
des Befestigungselements 1, der ein Dornkopf 23 und einen mit dem Schaftende 3 zumin- 
dest zugfest verbundenen DornfuB 24 aufweist, wobei das Schaftende 3 oder der DornfuB 
24 eine Stanzkante 6 aufweist, die im wesentlichen entlang des auBersten Umfanges des 
Schaftendes 3 bzw. des DornfuBes 24 verlauft, sowie ein Verfahren zum Setzen dieses 
Befestigungselements 1, eine Nietverbindung mit diesem Befestigungselement 1, eine Vor- 
richtung zum Setzen dieses Befestigungselements 1, eine Verwendung der erzielten Niet- 
verbindung sowie eine fur das Verfahren zum Setzen des Befestigungselements geeignete 
Matrize. 
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Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass auf einfache Weise besonders haltbare und 
zugfeste selbststanzende Blindnietverbindungen hergestellt werden konnen, wobei das 
Befestigungselement 1 die Moglichkeit bietet, ein Zusatzteil 22 zu befestigen. 
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Patentanspruche 

1. Befestigungselement (1), insbesondere zum Blindnieten, mit einem hohlfbrmigen 
Schaft (27), der an seinem freien Ende einen Setzkopf (4) aufweist, mit einem De- 
formationsabschnitt (2) zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, und mit einem inner- 
halb des Schaftes (27) ausgebildeten Verbindungsabschnitt (28)^ der zur Aus- 
bildung einer zugfesten Verbindung mit einem Dorn (7), insbesondere einem Dorn- 
fiiB (24) eines Domes (7), dient, wobei das dem Setzkopf (4) gegenuberliegende 
Schaftende (3) mit einer Stanzkante (6) versehen ist, die im wesentlichen entlang 
des SuBersten Umfanges des Schaftes (27) verlauft. 

2. Befestigungselement (1), insbesondere zum Blindnieten, mit einem hohlfbrmigen 
Schaft (27), der an seinem freien Ende einen Setzkopf (4) aufweist, mit einem De- 
formationsabschnitt (2) zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, mit einem Dorn (7) 
innerhalb des Schaftes (27), der einen Dornkopf (23) und einen DornfuB (24) auf- 
weist, wobei der DornfuB (24) mit einem dem Setzkopf (4) gegenuberliegenden 
Schaftende (3) zumindest zugfest verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schaftende (3) oder der DornfuB (24) eine Stanzkante (6) aufweist, die im wesentli- 
chen entlang des auBersten Umfanges des Schaftes (27) bzw. des DornfuBes (24) 
verlauft. 

3. Befestigungselement (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schaft (27) und der Dorn (7), insbesondere der DornfuB (24) und das Schaftende 
(3), losbar verbindbar sind. 

4. Befestigungselement (1) nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Schaft (27) und der Dorn (7), insbesondere der DornfuB (24) und das Schaf- 
tende (3), kraftschlussig verbindbar sind. 

5. Befestigungselement (1) nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Schaft (27) und der Dorn (7), insbesondere der DornfuB (24) und das 
Schaftende (3), formschlussig verbindbar sind. 

6. Befestigungselement (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Dorn- 
fuB (24) ein AuBengewinde (29) und das Schaftende (3) ein entsprechendes Innen- 
gewinde (5) aufweist, in welches der DornfuB (24) einschraubbar ist. 
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7. Befestigungselement (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Dorn- 
fuB (24) im Durchmesser groBer oder gleich dem AuBendurchmesser des Schaften- 
des (3) ist und an ihm die Stanzkante (6) ausgebildet ist. 

8. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Dorn (7) eine Sollbruchstelle (25) aufweist. 

9. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Setzkopf (4) einen grdBeren Durchmesser aufweist als der De- 
formationsabschnitt (2), das Schaftende (3) und der DornfuB (24). 

10. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Befestigungselement (1) aus Metall, insbesondere Stahl, Alumi- 
nium oder einer Aluminiumlegierung, gefertigt ist. 

11. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Querschnitt des Befestigungselements (1) im wesentlichen kreis- 
fbrmig ist. 

12. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Querschnitt des Befestigungselements (1) im wesentlichen poly- 
gonal ist. 

13. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass derDornkopf (23) verbreitert ist. 

14. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schaftende (3) ofFen ist. 

15. Befestigungselement (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schaftende (3) geschlossen ist. 

16. Verfahren zum Setzen eines Befestigungselements (1), das einen hohlfbrmigen 
Schaft (27), der an seinem freien Ende einen Setzkopf (4) hat, einen Deformations- 
abschnitt (2) zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, und einen innerhalb des Schaftes 
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(27) ausgebildeten Verbindungsabschnitt (28), der zur Ausbildung einer zugfesten 
Verbindung mit einem Dorn (7), insbesondere mit einem DornfiiB (24) eines Dor- 
nes (7), dient, aufweist, wobei das dem Setzkopf (4) gegenuberliegende Schaftende 
(3) mit einer Stanzkante (6) versehen ist, die im wesentlichen entlang des auBersten 
Umfanges des Schaftes (27) verlauft, umfassend folgende Verfahrensschritte: 

Einbringen des Domes (7) in das Befestigungselement (1) und Ausbildung 
einer zugfesten Verbindung zwischen dem Dorn (7) und dem Schaft (27); 
Durchfuhrung eines Stanzvorgang mit dem Befestigungselement (1) und 
dem Dorn (7) zur Ausbildung eines Stanzloches (11) in mindestens einem 
Werkstuck (8, 9); 

Einbringen des Schaftes (27) in das Stanzloch (1 1), so dass sich der Schaft 
(27) wenigstens teilweise in das Stanzloch erstreckt; 

Aufbringen einer Zugkraft an dem Dorn (7) und Gegenhalten des Setzkop- 
fes (4) zur Ausbildung des SchlieBkopfes (30). 

17. Verfahren zum Setzen eines Befestigungselements (1), das einen hohlfbrmigen 
Schaft (27), der an seinem freien Ende einen Setzkopf (4) hat, einen Deformations- 
abschnitt (2) zur Ausbildung eines SchlieBkopfes, und einen Dorn (7) innerhalb des 
Schaftes (27) aufvveist, wobei der Dorn (7) einen Dornkopf (23) und einen DornfiiB 
(24) enthalt und der DornfiiB (24) mit einem dem Setzkopf (4) gegentiberliegenden 
Schaftende (3) zumindest zugfest verbunden ist, und wobei das Schaftende (3) oder 
der DornfiiB (24) eine Stanzkante (6) aufweist, die im wesentlichen entlang des au- 
Bersten Umfanges des Schaftes (27) bzw. des DornfiiBes (24) verlauft, umfassend 
folgende Verfahrensschritte: 

Durchfuhrung eines Stanzvorgang mit dem Befestigungselement (1) und 
dem Dorn (7) zur Ausbildung eines Stanzloches (11) in mindestens einem 
Werkstuck (8, 9); 

Einbringen des Schaftes (27) in das Stanzloch (1 1), so dass sich der Schaft 
(27) wenigstens teilweise in das Stanzloch erstreckt; 

Aufbringen einer Zugkraft an dem Dorn (7) und Gegenhalten des Setzkop- 
fes (4) zur Ausbildung des SchlieBkopfes (30). 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 
gungselement mindestens zwei Werkstucke (8, 9) miteinander verbindet, wobei 
durch mindestens ein Werkstuck (8) gestanzt wird. 
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19. Verfahren nach Anspruch 16, 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Dorn 
(7) mit einer vorgegebenen Kraft und/oder mit einem vorgegebenen Weg in das 
Werkstuck (8, 9) gedriickt wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, bei dem die Verbindung zwischen 
dem Dorn (7) und dem Befestigungselement (1) nach der Ausbildung des SchlieB- 
kopfes (30) gelost und/oder hergestellt werden kann. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, bei dem eine Schraub verbindung zwischen dem Dorn 
(7) und dem Befestigungselement (1) ausgebildet wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, bei dem der Schaft (27) in das 
Stanzloch (11) eingebracht wird, so dass sich das Schaftende (3) durch das minde- 
stens eine Werkstuck (8, 9) erstreckt und der Deformationsabschnitt (2) zumindest 
teilweise aus dem Stanzloch (1 1) auf der Ruckseite (10) des Werkstiicks (8, 9) her- 
ausragt; 

23. Nietverbindung an mindestens einem Werkstuck (8, 9), dadurch gekennzeichnet, 
dass es nach einem Verfahren mit den Merkmalen eines der Anspriiche 16 bis 22 
hergestellt ist. 

24. Nietverbindung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass ein Dorn (7), der 
als Schraube ausgebildet wird, in das Innengewinde (5) geschraubt ist und iiber den 
Setzkopf (4) herausragt. 

25. Vorrichtung zum Setzen eines Befestigungselements (1) in mindestens ein Werk- 
stuck (8, 9), insbesondere zur Durchfiihrung eines Verfahrens mit den Merkmalen 
nach einem der Anspriiche 16 bis 22, vorzugsweise zum Setzen eines Befesti- 
gungselements (1) mit den Merkmalen nach einem der Anspriiche 1 bis 15, mit ei- 
ner Matrize (14), einem Stempel (12), der einen Dorn (7) aufweist, der mit einem. 
Befestigungselement (1) losbar verbindbar ist, und mit einem Haltewerkzeug (13) 
zum Halten des Setzkopfes (4) gegen das Werkstuck (8, 9), wobei der Stempel (12) 
und das Haltewerkzeug (13) in Richtung der Matrize und von dieser weg unabhan- 
gig voneinander in einer definierten Weise beweglich sind. 
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26. Vorrichtung zum Setzen eines Befestigungselements (1) mit einem darin innen ein- 
gebrachten Dorn (7) in mindestens ein Werkstuck (8, 9), insbesondere zur Durch- 
fiihrung eines Verfahrens mit den Merkmalen nach einem der Anspriiche 16 bis 20, 
vorzugsweise zum Setzen eines Befestigungselements (1) mit den Merkmalen nach 
einem der Anspriiche 1 bis 15, mit einer Matrize (14), einem Stempel (12) zum 
Stanzen des Befestigungselements (1) durch das mindestens eine Werkstuck (8, 9), 
einem Haltewerkzeug (13) zum Halten des Setzkopfes (4) gegen das Werkstuck (8, 
9), und einem Zugwerkzeug (15) zum Zuriickziehen des Dorns (7), wobei der 
Stempel (12) und das Haltewerkzeug (13) in Richtung der Matrize und von dieser 
weg unabhangig voneinander in einer definierten Weise beweglich sind. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass der Dorn (7) ein Au- 
Dengewinde (29) zur Herstellung einer losbaren Verbindung mit dem Befesti- 
gungselement (1) aufweist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Matrize (14) einen Entsorgungskanal (17) zur Entsorgung von Stanzteilen (18) 
aufweist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Stempel (12) und die Matrize (14) zum Kraftschluss mit einer Gegenkraft- 
struktur (16) verbunden sind. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass 
Mittel zum Bewegen (19) und/oder Mittel zur Positionsbestimmung (20) des Stem- 
pels (12) und/oder des Haltewerkzeuges (13), und/oder Kraftsensoren (21) zur Er- 
fassung der beim Setzen der Niete auftretenden Krafte vorhanden sind. 

31. Verwendung einer Nietverbindung mit den Merkmalen des Anspruchs 23 oder 24 
zur Befestigung, insbesondere losbaren Befestigung, von Zusatzteilen (22), insbe- 
sondere von Leitungen, Haltern, Verkleidungen oder Gehauseteilen an einem 
Werkstuck (8, 9). 

32. Matrize (14) mit einer im Durchmesser (D) veranderlichen StanzofFnung (40) zum 
Setzen eines Befestigungselements (1) in mindestens ein Werkstuck (8, 9), insbe- 
sondere zur Durchflihrung eines Verfahrens mit den Merkmalen nach einem der 
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Anspriiche 16 bis 22, vorzugsweise zum Setzen eines Befestigungselements (1) mit 
den Merkmalen nach einem der Anspruche 1 bis 15, insbesondere unter Verwen- 
dung einer Vorrichtung mit den Merkmalen nach einem der Ansprtiche 25 bis 30, 
mit mindestens zwei Segmenten (34) zur Aufnahme von Stanzkraften, wobei die 
5 Segmente (34) eine Stanzdffnung (40) ausbilden, die zur Aufnahme eines SchlieB- 

kopfes (30) des Befestigungselements (1) im Durchmesser (D) verbreiterbar ist, 
wobei die Segmente (34) beweglich in einer Matrizenaufnahme (41) gelagert sind 
und die Segmente (34) durch mindestens ein Federelement (33) zusammengehalten 
werden. 

10 

33. Matrize (14) nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Segmente (34) 
radial verschiebbar sind. 

34. Matrize (14) nach einem der Ansprtiche 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, dass 
15 die Segmente (34) im wesentlichen eine plane Auflageflache (35) und die Matri- 
zenaufnahme (41) eine im wesentlichen plane Gegenflache (47) zur Ubertragung 
der Stanzkrafte auf die Matrizenaufnahme (41) aufweisen. 

35. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass 
20 die Segmente (34) eine Federelementaufnahme (36) aufweisen. 

36. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Matrizenaufnahme (41) einen Ringanschlag (42) aufweist. 

25 37. Matrize (14) nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass zur Gewahrleistung 

der Beweglichkeit der Segmente (34) wahrend des Setzvorgangs des Befestigungs- 
elements (1) der Ringanschlag (42) eine Ringanschlagflache (44) und die Segmente 
(34) eine Segmentanschlagflache (43) aufweisen, wobei die Segmentanschlagflache 
(43) in Bezug auf das Werkstuck (8, 9) urn einen Abstand (A) von 0,1 bis 0,3 mm, 

30 vorzugsweise von 0,15 bis 0,25 mm, hinter der Ringanschlagflache (44) liegt. 

38. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 37, gekennzeichnet durch weniger 
als fiinf, insbesondere vier, vorzugsweise drei, Segmente (34). 



35 



39. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Federelement (33) ein Gummiring ist. 
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40. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Federelement (33) ein Spiralring ist. 

41. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 40, gekennzeichnet durch eine quer- 
laufende Zuluftbohrung (39). 

42. Matrize (14) nach einem der Anspruche 32 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass 
die von den Segmenten (34) ausgebildete Stanzoffnung (40) im Querschnitt rotati- 
onsunsymmetrisch ist. 

43. Matrize (14) rach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzoffnung 
(40) im Querschnitt im wesentlichen polygonal ist. 

44. Matrize (14) nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzoffnung 
(40) im Querschnitt eine Verzahnung aufweist. 
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